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(54) TlUe: METHOD AND DEVICE FOR BUTT WELDING METAL SHEETS OF DIFFERING THICKNESSES WITH THE 
AID OF AT LEAST ONE HEIGHT-ADJUSTABLE TENSION ROLLER THAT IS LOCATED BELOW THE METAL SHEETS 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM STUMPFSCHWEISSEN VON BLECHEN UNTERSCHIEDLI- 
CHER DICKE MTT HILFE MINDESTENS EINER IN DER HOHE VERSTELLBAREN UNTERHALB DER BLECHE ANGE- 
ORDNETEN SPANNROLLEN 




(57) Abstract: The invention relates to a method 
for butt welding metal sheets (1, 2), preferably 
sheet metal strips or blanks of differing thicknesses 
by the relative displacement of a laser beam or 
electron beam in relation to the metal sheets (1, 2), 
along the line of contact of said sheets (1, 2) or the 
line of the welding seam that is to be produced, 
with the aid of tension rollers (4, 5, 10) that are 
located in pairs at a distance from one another 
above and below the sheets (1, 2) in the vicinity 
of the welding seam. The tension rollers (10) that 
are located above the sheets (1, 2) roll off the latter 
(1, 2) in a height-adjustable and/or sprung manner. 
The height of the tension rollers (4, 5) that are 
located below the sheets (1, 2) on at least one side 
of the welding seam is adjusted. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung bezieht 
sich auf ein Verfahren zum StumpfschweiBen 
von Blechen (1, 2), vorzugsweise Blechbandem 
Oder - platinen verschiedener Dicke durch 
Relativbewegung zwischen einem Laserstrahl oder 
Elektronenstrahl und den Blechen (1, 2) entlang 
der Beriihrungslinie der Bleche (1, 2) bzw. der 
herzustellenden 
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Veroffentlicht: 

— mil intemationalem Recherchenbericht 

Zur Erkidrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 
PCT -Gazette verwiesen. 



SchweiBnaht mil ober- und unterhalb der Bleche (1,2) paarweise mit Abstand zueinander neben der SchweiBnaht angordneten Span- 
nrollen (4, 5, 10), wobei die oberhalb der Bleche (1, 2) angeordneten Spannrollen (10) hohenbeweglich und/oder fedemd auf den 
Blechen (1, 2) abrollen. Mindestens auf einer Seite der SchweiBnaht werden die unterhalb der Bleche (1. 2) angeordneten Span- 
nrollen (4. 5) in der Hdhe verstellt 



